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ZESZYCIE niniejszym podajemy zakończenie spra- 
wozdania technicznego Stowarzyszenia za rok 1926. 
Dzięki odrębnej paginacji stron, sprawodanie to łącznie 
z artykułami ogłoszonemi w zeszycie poprzednim będzie 
mogło być osobno zbroszurowane i utworzy samodzielną 


całość. 


w. Schramme. inż. 


f) Wybuch prowizorycznego kociołka paro- 
wego w pewnej łaźni. 


Przy łaźni pewnej gminy żydowskiej ustawiona była 
beczka żelazna w celu ogrzewania parą mykwy. Urządze- 
nia tego rodzaju mogą istnieć bez przymusowego dozoru 
kotłowego, t. j. nie podlegają rozporządzeniu Ministra Prze- 
mysłu i Handlu z dnia 8 listopada 1921 roku w przedmio- 
cie przepisów o budowie, ustawianiu i dozorze kotłów pa- 
rowych, używanych na lądzie, o ile kocioł parowy jest 
połączony bezpośrednio z atmosferą zapomocą rury w wo- 
de zanurzonej, mającej nie mniej niż 100 mm średnicy 
w Świetle i nie więcej niż 5 m wysokości, licząc od naj- 
niższego dopuszczalnego poziomu wody w kotle i o ile 
długość całkowita rury nie przekracza 15 metrów, zaś rura 
sama nie ma żadnego zawieradła lub innych .urządzeń do 
oddzielania wnętrza kotła od atmosfery. W przeciwnym 
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razie urządzenia takie winny być zgłaszane pod dozór, jako 
kocioł parowy. 

Gmina żydowska swego prymitywnego urządzenia 
do grzania wody pod dozór nie zgłosiła, oraz nie uzy- 
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skała urzędowego pozwolenia na ustawienie kotła sto- 
sownie do $ 1 rozporządzenia Ministra Przemysłu i Han- 


AE E N 


WA SBABBABBWESSBASBSBWEBESBBBEEBEBBEABEEASERBEREBE’ 


O Sona ES 


rys. 2. 


dlu z dnia 7 grudnia 1921 roku, chociaż urządzenie to nie 
posiadało powyżej wymienionej rury, łączącej beczkę 
z atmosferą, przeciwnie, rury dcprowadzające parę do mykwy 
i wodę z kadzi do kociołka posiadały zawory (rysunek 1). 
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Tak zwany kocioł był właściwie beczką żelazną do 
przewożenia spirytusu lub benzyny o pojemności 500 Itr. 
i był ustawiony w mykwie przed półtora rokiem. 


Wymiary beczki: 

Płaszcz: średnica 800 mm, długość 1100 mm, gru- 
bość blachy płaszcza 1,5 mm. 

Denka: średnica 800 mm, grubość: 3 mm. 
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Podłużny szew płaszcza na zakładkę o dwuch rzę- 
dach nitów 5 mm średnicy. 

Denka wsadzone w końce były płaszcza cylindrycznego 
i zaciągnięte na gorąco obręczami płaskiemi o przekroju uwi- 
docznionym na rysunku 2. 

Oprócz tego na płaszczu cylindrycznym założone by- 
ły dwie obręcze o przekroju dwuteowym w celu umożli- 
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wienia toczenia beczki bez uszkodzenia powierzchni cylin- 
drycznej. W przedniem denku beczki wywiercone były 
dwa otwory jeden nad drugim wzdłuż średnicy pionowej, 
w które wkręcone były kurki próbne na przeciwnakrętki. 
Na spodzie zaś przedniego denka wycięty był właz o wy- 
miarze 200 > 100 mm. W tylnej dennicy był prześle- 
piony otwór na kran spustowy. 

W górnej części płaszcza cylindrycznego pośrodku był 
otwór, przez który doprowadzano wodę zasiłającą z kadzi- 
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umieszczonej na wysokości 6 metrów, licząc do linji 
poziomu wody w górnej kadzi, zapomocą przewodu 


o średnicy 1”, na którym był umieszczony kurek. Z te- 
goż otworu pobierana była para przewodem 1%” średnicy, 
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zanurzonym drugim końcem w basenie kąpielowym; na prze- 
wodzie tym również był zawór, 

Wodę w kotle trzymano na wysokości dolnego kur- 
ka, ślady poziomu wody widoczne są na płaszczu i den- 
nicy. (rysunek 3). 

Kamienia kotłowego twardego na ściankach beczki 
nie skonstatowano. 
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Kocioł posiadał palenisko dolne, a spaliny wychodziły 
do komina żelaznego, umieszczonego za tylną dennicą. 


Ae 
29 marca r. b. o godzinie ll-ej przed południem ko- 
cioł został napełniony wodą do wysokości górnego kurka 


rys. 8 


próbnego i następnie podpalono pod nim ogień drzewem 
szczapowem. 
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O godzinie 1 i ‘/2 popołudniu nastąpił wybuch kotła. 
Tylna dennica wraz z pękniętą obręczą wyrzucona została 
w stronę B (rysunek 4), kocioł zaś A poleciał w przeciw- 
nym kierunku, trafił w Ścianę o grubości '/+ cegły, wywalił 
z niej futrynę (miejsce C) wraz z drzwiami i obróciwszy 
się o 180°, upadł wyrwaną częścią płaszcza w stronę lotu. 
(rysunek 5). 


Po drodze kierunku wybuchu kocioł trafił na pracow- 
niczkę mykwy (vide x na rysunku 4) i zabił ją na miejscu, 
odrzuciwszy w miejsce xx (rysunek 4). 


Podczas wybuchu kotła znajdował się za kadzią, miej- 
sce D (rysunek 4), jedyny świadek, syn zabitej, zajęty w tym 
czasie kręceniem koła od pompy zasilającej wodą obie 
kadzie jedną na dole, drugą nad nią na strychu na wyso- 
kości 4 m (rysunek 6). 


Przewód parowy wraz z zaworem pozostał po wybu- 
chu na miejscu (rysunek 7), przewód zaś zasilający został 
rozerwany. 


Jak wyglądało po wybuchu miejsce ustawienia kociolka 
ilustruje rysunek 8. 


Powyższy wypadek wybuchu prowizorycznego kocioł- 
ka, który pociągnął za sobą Śmierć jednej osoby jedynie 
dlatego, że podczas wybuchu nie było więcej osób w łaźni, 
może służyć jako przykład instalacji, której kierownictwo 
i obsługa nie zdawały sobie sprawy z niebezpieczeństwa 
grożącego życiu ludzkiemu. Powinien on zwrócić uwagę 
użytkujących na konieczność zgłaszania do dozorów kotło- 
wych tak zwanych prowizorycznych kociołków do wytwa- 
rzania pary w różnych drobnych przedsiębiorstwach, jak 
łaźnie, pralnie, dekatyzownie, garbarnie, centralne ogrzewa- 
nia i t. d. 


Kociołki takie powinny być obowiązkowo zaopatrywe- 
ne w urządzenia ochronne, niedopuszczające do wytworze- 
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nia w kotle pary o ciśnieniu wyższem niź '/, atmosfery po- 
nad atmosferyczne, i wymiarami swojemi odpowiadające 
wielkości powierzchni ogrzewalnej kociołka, Dozór zaś kot- 
łowy, po otrzymaniu od użytkującego zawiadomienia o pro- 
jekcie urządzenia takiej instalacji, miałby możność sprawdze- 
nia na miejscu, czy odpowiada ona wymaganiom prawa 
i bezpieczeństwa publicznego. 


K. Bizański, inż. 


Walczaki kotłów wysokoprężnych. 


Coraz wyższa prężność stosowana w budowie kotłów 
parowych i związane z nią niebezpieczeństwo ruchu, wyma- 
gało stworzenia równowagi przez przekształcenie wszystkich 
dających się technicznie opanować czynników, mających 
wpływ na pewność i bezpieczeństwo ruchu. Do tego celu 
zdążano koncentrycznie odczyszczeniem, a nawet destylacją 
i odgazowaniem wody zasilającej, zmniejszeniem zawartości 
wody w części wysokoprężnej przez przerzucenie zapasu ko- 
niecznego dla elastyczności kotła w część niskoprężną i za- 
silającą, ulepszoną regulacją przegrzania pary, a głównie wzo- 
rowem wykonaniem części składowych, obróbki i montażu, 
oraz zmniejszeniem wymiarów poszczególnych części. 

Walczak główny, wymiarami największy element skła- 
dowy, niedający się prawie uniknąć w typach dzisiaj używa- 
nych kotłów, pierwszy wymagał radykałnych zmian, aby go 
można bez obawy wprowadzić w granice wysokich prężno- 
ści. Wynikiem zmian poprowadzonych w tym kierunku są 
dzisiejsze trzy typy walczaka, różniące się zasadniczo tylko 
sposobem wykonania, a mianowicie walczak nitowany na 
obustronne łubki, spawany na gazie wodnym i kuty z pełne- 
go bloku. Zalety wszystkich trzech typów pozostają w pro- 
stym stosunku do ich ceny, to też dla obecnie używanych ci- 
śnień 22 do 37 at wystarczają przeważnie walczaki spawa- 
ne na gazie wodnym. 

Walczaki nitowane z natury wykonania są zawsze obar- 
czone temi wadami, jakie powoduje samo nitowanie, a nie 
dają się po znitowaniu wyżarzyć, ze względu na warunek 
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szczelności. Do wad nitowania, nie dających się uniknąć na- 
wet przy najlepszem wykonaniu, należą naprężenia w koń- 
cach błach, rosnące od brzegu, a osiągające w płaszczyznach 
przylegania koło nita prawie trzykrotną wielkość, którą po- 
tęguje działanie gorącego nita w ten sposób, że nawet uży- 
wając nieznacznego nacisku stempla, przekracza się często 
granicę plastyczności materjału. Prócz tego powoduje gorą- 
cy nit zagrzanie się obrzeża otworu nitowego do temperatu- 
ry przekraczającej nieraz 500°C, stwarzając niebezpieczeństwo 
t. zw. „niebieskiego nalotu“. Po deformacji, której skutków 
nie możemy usunąć wyżaczeniem, zaczyna walczak pracować 
w temperaturach 100 do 300° C, które powodują przyśpie- 
szone objawy starzenia się, a podniesione izolacyjnem dzia- 
łaniem osadów, także rekrystylizacji. Do tej samej kategorji 
należy usztywniające działanie łubek i częściowa praca nitów 
na zgięcie. 

Z powyższemi wadami łączą się w mniejszej lub więk- 
szej mierze wady wykonania, spowodowane czasem brakiem 
odpowiednich urządzeń fabrycznych, a niestety zbyt często, 
brakiem kultury kotłowej. Złe dopasowanie łączonych blach 
nieumiejętne trasowanie, krzywe lub niewpadające w oś prze- 
loty otworów nitowych, za silne, za słabe, lub nierówno- 
mierne rozgrzanie nita, za silny nacisk stempla nitownicy, 
za krótki czas przytrzymania wytworzonego nita, ekscen- 
tryczne osadzenie główki nitowej, wadliwe doszczelnianie 
krawędzi blach i nitów, to jeszcze nie wszystkie błędy spo- 
tykane dość często w połączeniach nitowych. 

Kres nitowaniu kładzie grubość łączonych blach, wzglę- 
dnie długość nita (około 100 mm), gdyż w nitach, których 
długość przekracza trzykrotną średnicę, siła ściągająca dalej 
nie rośnie, stąd pochodzi stosowanie dla kotłów wysoko- 
prężnych nitów z głowami wpuszczonemi. Ścisłej granicy 
prężności i grubości blachy, do której można stosować wal- 
czaki nitowane, nie da się ustalić, to też, o ile z jednej 
strony były już stosowane walczaki spawane z zaciągnięte- 
mi dnami dla prężności 15 do 20 at, z drugiej strony 
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spotykamy walczaki nitowane pracujące przy prężności 56 at. 
{Centrales Electriques de Flandres, Langerbrugge). 

Większe zalety wykazuje dzisiaj już silnie rozpo- 
wszechniony walczak spawany na gazie wodnym w na- 
rzutkę, z dennicami wnitowanemi lub zaciągniętemi. 

Początkowe stadja wyrobu są w obu wypadkach jed- 
nakowe, a mianowicie blachy wyżarzone zgina się na go- 
rąco, pozostawiając niepodgięte, lecz często heblowane brze- 
gi do spawu, co ułatwia odpowiednie zagrzanie aż do 
wnętrza materjału, bez obawy spalenia. Samo spawanie 
odbywa się pod młotem lub walcem, przyczem szerokość 
narzutki równa się w przybliżeniu grubości blachy, poczem, 
następuje wyżarzenie, trwające około 45 minut, a razem 
z czasem potrzebnym do nagrzania 4% do 6 godzin. W naj- 
większej niemieckiej wytwórni walczaków spawanych Aug. 
Thyssena w Miilheimie nad Ruhrą piec do wyżarzania mo- 
że pomieścić walczak 16 m długi i 1700 mm średnicy, zaś 
drugi piec— walczak 7 m długi o średnicy 2500 mm, 
przyczem różnice temperatur, badane  termoelementami 
w trzech stałych miejscach pieca, a pyrometrem optycznym 
w pozostałych, nie przekraczają 40° C. Ochładzanie po wy- 
żarzeniu odbywa się normalnie, bez specjalnych ostrożności 
a próba, zrobiona u Thyssena, pozostawienia walczaka 
w piecu aż do wystygnięcia, dała gorsze wyniki. Dla 
osiągnięcia dokładnej okrągłości, naruszonej spawaniem 
i wyżarzaniem, rozgrzany walczak poddaje się bezpośrednio 
po wyżarzeniu walcowaniu, poczem roluje luźno na walcach 
aż do ostygnięcia. Jeśli dennice mają być zaciągane, uskutecz- 
nia się to, zaraz po wyżarzeniu, w sposób dwojaki—przez za- 
kuwanie, lub wprasowywanie w odpowiednio ukształtowane 
matryce; jeden i drugi sposób powoduje znaczne zgrubienia 
dennic, rosnące ku wierzchołkowi prawie na dwukrotną 
grubość pierwotnej blachy. Otwory pozostałe po zaciągnię- 
ciu denek roztacza się na włazy. 

Po wyżarzeniu następuje próba odbiorcza, z ewentual- 
nem powtórnem wyżarzeniem, mająca za cel stwierdzenie 
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dobroci spawu. Aby ten cel osiągnąć, stosuje się znaczne 
ciśnienie próbne, w granicach wywołujących naprężenia 
w materjale 12, 15, a nawet 17 kg/mm?. O ile napręże- 
nie, wywołane ciśnieniem próbnem, nie przekracza 15 kg/mm’, 
nie ma potrzeby stosowania powtórnego wyżarzenia, które 
obok dobrych stron usuwania naprężeń wewretrznych, wy- 
wołuje niekorzystne zmiany w materjale, powodując drobne 
szczeliny i powiększając istniejące po spawie, wywołując 
ewentualną „kruchość wyżarzenia* i utlenianie. Spawalnia 
Thyssena, stosując ciśnienia próbne w granicach naprężeń 
15 do 17 kg/mm?, poddaje wszystkie walczaki powtórnemu 
wyżarzeniu i ten sposób wywoływania naprężeń dosie- 
gających granicy plastyczności z dodatkowem wyżarzeniem, 
jest w Niemczech prawnie chroniony, mimo, że trudno się 
w nim dopatrzeć idei wynalazczej, zwykle w tych wypad- 
kach wymaganej. Nieuzgodnione narazie zapatrywania nc- 
talurgów w kwestji wysokości ciśnienia próbnego i związa- 
nego z niem wyżarzania, nie dają dotąd ścisłych wytycz- 
nych racjonalnego postępowania. 


Brak dobrej metody badania spawu na gotowym wal- 
czaku (badania promieniami Roentgena, zbyt kosztowne, 
nie dają pewnych wyników) nakazuje ostrożność w ocenia- 
niu wytrzymałości spawu, która wyraża się w stosowaniu 
wysokich spółczynników bezpieczeństwa (4,5 do 5) i nis- 
kich cyfr określających osłabienie blachy w miejscu spawu 
(0,7). Normy niemieckie, uzależniając wysokość spółczyn- 
nika osłabienia od urządzeń spawalni, dopuszczają nawet 
0,9 dła spawu na gazie wodnym, jednak ten sposób usta- 
wowego ujęcia zagadnienia jest zbyt ryzykowny, a jako pomyst 
raczej nieszczęśliwy i dotychczas przez wytwórnie niemieckie 
nie wykorzystywany, co najlepiej świadczy o słabej argumen- 
tacji przepisu. Wynik spawania zależny jest w znacznej 
mierze od urządzeń fabrycznych, a wybitnie od zręczności 
spawacza i wyszkolenia nadzorującego personelu technicz- 
nego, znacznie mniej od czystości gazu; nieuniknione przy 
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spawaniu drobne ryski w szwie potęguje następne wyżarza- 
nie, zatem metody, polegające na dwukrotnem wyżarzeniu, 
powodują jednocześnie powiększanie się szczelinek. Pasy 
blachy pełnej, biegnące z obu stron spawu, wykązują 
mniejszą grubość blachy skutkiem działania młota, a róż: 
nice łatwo dochodzą do 10% pierwotnej wartości, co należy 
uwzględnić przy oznaczaniu spółczynnika bezpieczeństwa. 
Odchylenia w wielkości średnic tego samego lub różnych 
przekrojów są dość znaczne, a zależne od tego, czy walczak 
może być po wyżarzeniu przewalcowany, zatem większe 
u walczaków z zaciągniętemi dennicami. Niemieckie normy 
dopuszczają nierówność średnic tego samego przekroju 
w dzwonach walczakowych, względnie w zaciągniętych wal- 
czakach do + 1,5%, względnie = 29%, o ile odchylenie 
wewnętrznej średnicy nie przekracza 30 względnie 50, 
a przy zewnętrznych średnicach powyżej 1400 mm' nawet 
60 mm. Z uznaniem należy zaznaczyć, że polskie spawal- 
nie uznały za dostateczną tolerancję nierówności dla dzwon 
walczakowych + 0,75%, zamówionej średnicy, co jeszcze 
nie wyklucza użyteczności walczaka, w przeciwieństwie do 
norm niemieckich, gdyż zanitowanie dennicy w przekrój 
o owalu 30 mm, nawet przy obtoczeniu, nie jest możliwe 
o ile odrzuci się częściowe nagrzewanie obwodu, jako 
zabieg niedopuszczalny. Dalszą wadą spawu jest mniej- 
sza odporność na korrodujące własności wody, a to 
z racji drobnych rys i szczelinek, oraz częściowego pozba- 
wienia naskórka walcowania, jednak ta właściwość spawu 
ma mniejsze znaczenie w kotłach wysokoprężnych, zasi- 
łanych wodą odczyszczoną, a często destylowaną i odga- 
zowana. Na niekorzyść walczaków spawanych przemawia 
również znaczna grubość Ścian, spowodowana koniecznością 
stosowania wysokiego spółczynnika bezpieczeństwa i mięk- 
kich materjałów, których wytrzymałość na rozerwanie leży 
w granicach 34 do 41 kg/mm?, co odbija się na wadze 
i cenie walczaka, a w ruchu wywołuje niepożądane różnice 
naprężeń termicznych, 


Walczaki kute z pełnego bloka (por. rys. 1 i 2) nie 
posiadają powyższych wad wałczaków nitowanych i spawa- 
nych i stanowią idealny element kotła, jednak wyrób ich 
jest kosztowny i wymaga drogich urządzeń. Obecnie walcza 
ki kute wyrabia Krupp w Essen i Press — und Walzwerk 
Reissholz koło Diisseldorfu, Oberbilger Stahlwerk. 


Proces wyrobu jest następujący. W odlanym bloku 
wytłacza się na gorąco osiowy otwór, lub, co jako ulepszo- 
ną metodę stosuje „Reissholz*, wywierca się rdzeń, zawie- 
rający zanieczyszczenia i próżne gniazda, poczem blok za- 
grzany prawie do białości i nadziany na wał idzie pod pra- 
sę o siłe ugniotu 5000 ton, która najpierw działa na po- 
wiekszenie średnicy otworu, gdyż silne zastawy boczne nie 
pozwalają, aby blok rozszerzał się w kierunku długości. 
Skoro żądana średnica jest osiągnięta, odsuwa się boczne 
zastawy i zaczyna wytwarzać długość dzwona. Cały proces 
wytworzenia surowego dzwona walczaka odbywa się w 12 
do 15 nagrzaniach. Następnie obtacza się walczak na tokar- 
ni z zewnątrz i wewnątrz, a oba pofałdowane końce obcina 
się, poczem w ponownych zagrzaniach zakuwa się oba dna 
aż do małych otworów, które specjalna maszyna roztacza 
w eliptyczne włazy. Do wyrobu kutych walczaków używa 
się stali kotłowej Siemens-Martina, lub wysokowartoś- 
ciowych 3 i 5» stali niklowych, które obok wysokiej wy- 
trzymałości (44 do 52 i 50 do 60) i znacznego wydłużenia 
(24 do 20 i 22 do 50) posiadają granicę płastyczności około 
28 i 36 kg/mm? i cenne własności nieulegania starzeniu sie 
i rekrystalizacji, w przeciwieństwie do zwykłych stali kotło- 
wych, które tym obu przemianom bardzo łatwo ulegają. 
Stali niklowej 3% używa sie dla ciśnień do 60 at, zaś stali 
5% dla wszystkich w praktyce używanych ciśnień przemysłu 
kotłowego i chemicznego. Proces wyrobu kończy się wyża- 
rzeniem, zatem otrzymujemy gotowy walczak wolny od na- 
prężeń wewnętrznych, bez szwu, i praktycznie zupełnie 
okrągły, zatem idealny element kotłowy, jednak zbyt drogi, 


aby mógł znaleść szersze zastosowanie. 
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St. Biedrzycki, prof. 


W sprawie zastosowania racjonalnego 


silnika w rolnictwie. 


P. prof. Stefan Biedrzycki, który z ramienia Stowa- 
rzyszenia przeprowadził cały szereg badań nad mtockq 
zboża przy pomocy lokomobil rolniczych, jako silnika 
poruszającego mtocarnie, nadesłał nam uwagi w sprawie 
zastosowania racjonalnego silnika w rolnictwie, które po- 
niżej podajemy. 


W związku z posuwającą się wciąż naprzód, choć 
zotwiemi krokami, elektryfikacją Polski napływają raz w raz 
zapytania, czy i o ile opłaci się rolnikom zamieniać silniki 
parowe na elektryczne i w ten sposób usuwać wszelkie kło- 
poty związane z samodzielnem wytwarzaniem energji. Py- 
tanie to jest bezwątpienia ważne, a chęć uwolnienia się od 
konieczności utrzymywania mechanika, pilnowania węgla, 
zarządzania stałych reparacyj i t. d. zupełnie zrozumiała; nie- 
stety ogólnikowo biorąc, należy odpowiedzieć, że choć ele- 
ktryfikacja kraju ma i dla rolnictwa bardzo poważne znacze- 
nie, to jednak silnik elektryczny prawdopodobnie nie zwal- 
czy lokomobili. Dla uzasadnienia tej odpowiedzi wystarczy 
zestawić tabelkę zapotrzebowania energji do poszczegól- 
nych robót gospodarczych, przyczem przekonamy się 
przedewszystkiem © tem, ze wszystkie roboty rolne 
są robotami sezonowemi i w dodatku krótkotrwałemi; 


jedyny wyjątek stanowi tu uprawa roli, która niestety naj- 
mniej nadaje się do elektryfikacji ze względu na znaczne 
koszty doprowadzenia energji elektrycznej do dowolnych 
punktów pola. Poza uprawą roli największe zapotrzebowanie 
energji spotykamy przy młocce, która jednak zajmuje w ciągu 
roku zaledwie 20—30 dni, podczas gdy czynności takie jak 
wianie lub młynkowanie zboża, cięcie sieczki, śrutowanie 
ziarna, pompowanie wody i t. p. ałbo wymagają niewiele 
energji, albo też powtarzają się w bardzo długich odstę- 
pach czasu, 

Przedstawmy sobie teraz centralę elektryczną, której 
zadanie zasadnicze polega na zapewnieniu sobie równomier- 
nego obciążenia nie tylko w ciągu całego roku, lecz również 
w ciągu całej doby. Jeśli rejon działania stacji elektrycznej 
obejmuje prawie wyłącznie osiedla mieszkalne, bez fabryk 
i warsztatów, to centrala taka będzie miała zapewnioną 
pracę zaledwie w ciągu kilku godzin na dobę, t. j. od 
zmierzchu do nocy, a dlatego będzie musiała prowadzić po- 
litykę przyciągnięcia do siebie innych użytkowników prądu, 
którym będzie starała się zapewnić możłiwie jaknajlepsze 
warunki finansowe. Niestety rolnictwo nie będzie tu tym 
spożywcą energji elektrycznej, na którym mogłoby zależeć 
centrali elektrycznej, gdyż jego zapotrzebowania będą tylko 
chwiłowe i w dodatku nieobliczalne co do czasu; można 
z góry przewidzieć, że jeśli w sierpniu wypadnie dzień słotny, 
to wszyscy rolnicy, posiadający zboże w stodołach, wezmą 
się do młocki, a ponieważ każdy z nich będzie potrzebował 
od 15 KM do 30 KM, więc centrala elektryczna będzie sil- 
nie obciążona i obciążenie to da się odczuć bardzo ujemnie 
wszystkim innym odbiorcom energji elektrycznej. 

Bardzo pouczający jest tu przykład prowincji nadreń- 
skich, gdzie gospodarstwa rolne przyłączyły się do między- 
miastowej sieci elektrycznej zasilającej między innemi 
i trarmwaje międzymiastowe; choć zdawało się, że centrala 
ta jest specjalnie przygotowana na obciążenia zmienne, 
w praktyce okazała się konieczność wydania przepisu, że 
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rolnicy mogą korzystać z młocki elektrycznej jedynie po 
uzyskaniu swojej „kolejki“, chroniącej centralę od nieocze- 
kiwanego zapotrzebowania energji. Nadmieniam, że działo 
się to w sieci przemysłowej, a nie oświetleniowej, t. j. ta- 
kiej, w której nietylko rolnictwc zużywało energję elektrycz- 
ną w ciągu dnia, i gdzie wskutek tego można było spo- 
dziewać się, że zużycie energji dla rolnictwa będzie stano- 
wiło jedynie znikomą część całego zapotrzebowania energji; 
gdyby to miało miejsce w sieci wybitnie oświetleniowej, 
cała sprawa przedstawiałaby się jeszcze gorzej. To też, nie 
przecząc, że tu i owdzie warunki lokalne mogą pozwolić 
na włączenie młocarń do centralnej sieci elektrycznej, nale- 
ży wyrazić powątpiewanie, czy ogół rolników będzie mógł 
korzystać z młocki elektrycznej. 

Inna sprawa z młocką elektryczną zapomocą energji, 
wytwarzanej u siebie. | obecnie można napotkać dosyć 
liczne gospodarstwa rolne, które nie przyciągają młocarni 
do stert, lecz młócą jedynie w podwórzu; w literaturze nie- 
mieckiej podawano nawet zalety młócenia stałe w jednem 
i tem samem miejscu, które można dzięki temu specjalnie 
do potrzeb młocki adaptować. Jeśli gospodarstwo takie 
posiada jakąśkolwiek fabrykę, a tembardziej fabrykę, poru- 
szaną przez siłę wodną, to o wiele lepiej umieścić genera- 
tor i mechanika w budynku, zamiast narażać się na wszel- 
kie ujemne skutki przewożenia lokomobili i pędzenia jej pod 
gołem niebem. Ale i ten przykład bynajmniej nie przesa- 
dza przyszłości lokomobili parowej. 

Poza młocką zużycie energji w rolnictwie jest mini- 
malne; poza robołami spichlerzowemi (czyszczenie zboża) 
spotykamy trochę większe zużycie energji w sieczkarniach 
i śrótownikach, łecz zazwyczaj na zapytanie, czy rolnictwo 
potrzebuje rzeczywiście tak znacznych sieczkarni lub Śróto- 
wników, słyszy się odpowiedź, że to niechęć stałego odry- 
wania koni od innych robót spowodowała przerzucenie tych 
robót na lokomobilę, a więc możnaby ze znaczną dozą 
prawdopodobieństwa twierdzić, że przy obsłudze elektrycz- 
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nej ani sieczkarnia ani śrótownik nie będą dochodzić do 
takich rozmiarów i znowuż nie będą zużywały większych 
ilości energji. 

A więc nie przecząc bynajmniej faktowi, że rolnictwo 
jest zainteresowane w rozwoju elektryfikacji i podkreślając, 
że zarówno zelektryfikowanie drobnych robót spichlerzo- 
wych i podwórzowych, a przedewszystkiem możność oświe- 
tlenia każdego zakątka ma doniosłe znaczenie w rozwoju 
gospodarstwa rolnego, twierdzę, że elektryfikacja taka nie 
uwolni rolników od konieczności znalezienia odpowiedzi 
racjonalnej na pytanie, czem poruszać młocarnię, 

Ale jeśli tak sceptycznie zapatruję się na rolę elek- 
tryczności w zakresie młocki, to nie mniej pesymistycznie 
zapatruje się i na przyszłość lokomobili parowej, która po- 
mimo wszelkich znanych i uznanych zalet posiada tę wadę, 
że przedstawia sobą znaczny kapitał, który rentuje bardzo 
słabo; wprawdzie na pierwszy rzut oka możnaby to samo 
powiedzieć i o młocarni i o całym szeregu innych sezono- 
wych maszyn rolniczych, jak naprz. żniwiarka, koparka i t. d., 
tu jednak zachodzi ta różnica, że podczas, gdy niemożliwe 
jest do pomyślenia używanie którejkolwiek z tych maszyn 
do innych robót, to bardziej intensywne wyzyskanie silnika 
jest obecnie możliwe już nietylko in abstracto, ałe nawe- 
i w rzeczywistości. Z chwilą, kiedy traktor rolniczy wyszedł 
z okresu „chorób dziecięcych* i stał się maszyną coraz sil- 
niej rozpowszechniającą się w rolnictwie, nastał moment, 
postawienia sobie pytania, czy racjonalne jest trzymanie 
obok siebie dwóch rodzajów silnika, z których w dodatku 
jeden (lokomobila) będzie pracował 20 — 30 dni w cią- 
gu roku? 

Na tak postawione pytanie bezwzględnie trzeba bę- 
dzie dać odpowiedź negatywną i dlatego wyrażam przeko- 
nanie, że w niedałekiej już przyszłości bę- 
dziemy Świadkami zanikania rolniczych lo- 
komobil parowych i stosowania traktorów 
do młocki. Z góry przewiduję zarzut, że węgiel lub torf, 
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spalane w lokomobilach, zawsze będą konkurować skutecz- 
nie nietylko z benzyną, ale i z naftą lub spirytusem, lecz 
w Odpowiedzi na to zaproponuję przeliczenie, czy oszczęd- 
ność na opale pokryje koszty oprocentowania kapitału, uwię- 
zionego w lokomobili. Przyjmując, że przy młocce parowej 
zużywamy na każdy kwintał żyta 4 kg węgla, a przy 
młocce traktorem 0,65 kg nafty, otrzymamy przy cenie 
żyta 30 zł., cenie węgla 60 zł. za tonnę oraz cenie nafty 
60 zł. za 100 kg, koszt omtotu 1 kwintala w % warto- 
ści żyła: 
przy młocce parowej 0,8% (0,24 zł.) 
4 » traktorem 1,3% (0,39 zł.) 


Wprawdzie można mi zarzucić, że koszty opału loko- 
mobili można znakomicie zmniejszyć przez zastosowanie 
miału węglowego, ale na to można odpowiedzieć, że i nafta 
nie jest jedynym opałem traktorowym i że próby zastoso- 
wania gazu wodnoczadowego bynajmniej nie są odstrasza- 
jące. A więc, mojem zdaniem, jesteśmy na progu zaniku 
zarówno lokomobili rolniczej, jak i kieratu konnego; pierw- 
szą zastąpi traktor, a drugie motorek elektryczny. 


T Szenic, inz. 
Badania energetyczne w młynach 
Województwa Łódzkiego. 


W 1926 r. kontynuowano rozpoczęte w roku ubiegłym 
badania energetyczne w młynach Woj. Łódzkiego. Otrzymane 
rezultaty przedstawione w załączonej tablicy są jeszcze zbyt 
nieliczne, żeby z nich można było wysnuć pewne uogólnia- 
jące wnioski. Należy przypuszczać, że ze zwiększeniem się 
ilości materjałów w tej dziedzinie można będzie otrzymać 
ciekawe wytyczne oczywiście w pewnych granicach, 
zależnych od indywidualności instalacji cieplnej, jakoteż ca- 
łego zespołu maszyn młynarskich i wilgotności zboża. Już 
teraz można powiedzieć ogólnie biorąc, że gospodarka 
cieplna nawet w dużych przedsiębiorstwach młynarskich jest 
bardzo zaniedbaną; wysokie koszta energji na 1 kwintal 
przemielonego zboża spowodowane są częstokroć nieodpo- 
wiednim gatunkiem paliwa, dużym rozchodem pary w sku- 
tek złego stanu rozrządu pary silnika, oraz absolutnym bra- 
kiem kontroli nad kosztem wytwarzania pary. Możliwem jest, 
że przyczyną tego zjawiska jest to, że oszczędność kilku- 
nastu groszy na koszcie paliwa na 1 kwintal przemiału, którą 
można uzyskać z pewnemi trudnościami, jest nikłą w stosunku 
do dużych oszczędności przy umiejętnym zakupie zboża. 
Tem nie mniej te ostatnie oszczędności są względne i bardzo 
zależne od konjunktury zbożowej i wielu innych okoliczności, 
gdy oszczędności na paliwie są zawsze stałe i pewne. Jest 
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to kwestja, nad którą zawsze warto pomyśleć, gdyż nawet 
groszowe oszczędności na paliwie dają w sumie duże po- 
zycje, częstokroć wprost utrzymujące dane przedsiębiorstwo 
przy życiu. Tak samo już teraz zgóry można twierdzić, że 
przemiał obcego zboża, chyba w dużych ładunkach wielowa- 
gonowych, nie może być podstawą dużego przedsiębior- 
stwa młynarskiego — duży młyn musi być młynem towaro- 
wym, mielącym swoje zboże i sprzedającym własne produkty; 
jest to zresztą ogólna zasada, każde przedsiębiorstwo jest 
włedy zyskowne, gdy ma najmniejsze koszty wytwórcze, 
t.j. wtedy, gdy pracuje na pełne obciążenie, co w warunkach 
przemiału obcego zboża nigdy nie jest na dłuższy czas 
możliwem. 

Załączona obok tablica podaje wyniki badań, prze- 
prowadzonych w kilku młynach Województwa Łódzkiego. 
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Przy badaniach młynów na przemiał 


przemiał Bieg luzem 
na godz. Moc CEE z pęd- | ; 

2 Instalacja silnikowa ) | ogólna __ niami | Węgiel 

5 iw kwin- silnika -| Jub. en. elek. 

£ | talach | KMi | Kmi% Pełnej 

żyta pracy | 

1 | Lokomobila Lanza com- 2,1 32 | 15 47 |miał odsiew, 
pound bez kondensacji— | 5130 cal., 18 
para nasycona — 9 at. zł. tonna. 

29,7 m.? pow. ogrz. 
2 Motor elektryczny 7,8 |54 Kwh| — — 1 KWh. 
102 KMe. I na 13,2 gr. 
dobę 
3 | Lokomobila Lanza 12 at. | 9,4 124 [51,5 41 jorzech 6194 
compound na pare cal. 25 zt. 
przegrzaną z kondensacją tonna. 
205 KMe. 

4 | Lokomobila Wolfa, 12 | 15,0 , 140 | 43 30 |orzech 30 zł. 
at. compound na parę | tonna. 
przegrzaną z kondensacją | 

100—125—140 KMe. 

5 Lokomobila Wolfa, 12 15,9 | 140,4 | — — | kostka 5630 
at. compound na parę cal., 39 zł. 
przegrzaną z kondensacja tonna. 

170—205—235 KMe. 15,7 | 157 | — — | miał 18 zł. 
tonna. 

6 | Maszyna jednocylindro- 16,7 133 | 47 35 | miał 22 zł. 
wa wentyl. z kondensacją tonna. 
fabr. Hartmanna, 80 KMe. 

Kocioł lankaszyrski 80 | 
m.?, 51/, at. para nasy- | 
cona, palenisko wdmu- 
chowe. | 
7 | Maszyna parowa tandem | 17,1 | 155 | 40 26 | orzech 5079 
fabr. Cottbus na parę cal., 33,5 zł. 
przegrzaną z kondensa- | tonna. 
cją. Kocioł wodnorurowy | 
Babcock i Wilcox — 13 | 
at. 78 m? pow. ogrz. 20:2 159 | = — kostka 6518 
cal., 43,5 zł. 
tonna. 
19,4 | 159 | — — |miat 5457 cal. 
23,5 zł. tonna. 
palenisko 
z wdmuchem. 
8 Motor na gaz ssany 12,5 | silnie | — — |koks 6,50 zł. 
80 KMe. prze- | korzec. 
cią- 
żony | 


*) Uwaga: Cyfry podanego zboża do czyszczenia. 

Z powyższych cyfr zwraca uwagę duże zużycie mocy na bieg luzem, 
więc szczególnie w małych młynach zarobkowych należy zwrócić dużą 
uwagę na urządzenie pędni. 
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zyta otrzymano nastepujace rezultaty. 


| | Mość 
Spalo _| Zuży-|Koszt pa- é 
no we- spate ciewe-| liwa na | Ilość AGA RM 
gla kg a abe gla |1 q. prze-| wal- E godz Uwagi 
na Iwg% miału. | ców > 3 
t w ł oszy 
godz rusze żyta gr. | it RORY 
80 | 121 | 36,4 65,0 4 par.| 15,2 45 | ga 
3 stoł. 
Powyższa cyfra przy 
porównaniu z kosz- 
= 71,0**) 4 = tami paliwa silnika 
, zawiera ekwiwalent 
kosztów pałacza 
i maszynisty. 
133 96 | 14,15] 35,5 {13 par. 13,0 2,6 
7 stol. 
140 | 120 9,33} 28,0 |12 par.) 9,3 3,0 
| 6 stoł. 
156 | 133 | 98| 382 | — | 88| 4,25 
155 | 132 9,8 17,6 = 10,0 1,8 | Nocna zmiana ze 
światłem. 
320 | 143 | 19,2 42,0 |14par.| 8,0 5,3 
[7 stot.) b 
310 | 155 | 18,05] 60,7 {10 par.| 9,0 6,7 
5 stol. 
| if 
200 100 |. 99| 43,0 ia alllaemlmmo,S 
278 | 139 | 14,4 33,5 — 8,2 4,1 
— — 6,0 39,0 — — — 


R. Biedrzycki, inż. 


Zestawienie wyników badań 
w mniejszych elektrowniach. 


W celu zebrania materjałów dotyczących kosztów wy- 
twarzania energji w przedsiębiorstwach były przeprowadzone 
badania w szeregu drobnych prowincjonałnych ełektrowni. 

Badania te miały ograniczać się jedynie do ustalenia 
kosztów opału na KW/h, w miarę jednak przeprowadzanych 
badań zakres ich znacznie się rozszerzył, obejmując ca- 
foksztatt gospodarki. 

Badania te są poważnym materjałem dla wyjaśnienia 
racjonalności budowania większych elektrowni i zbiegają 
się z działalnością Komitetu Energetycznego. 

Jak widać z załączonej tablicy, minimalny koszt pa- 
liwa na KW/h stanowi nawet 5 gr. średni zaś około 
9 gr. o ile nie liczyć wyjątkowo małej instalacji na 4 tys. 
mieszkańców z małem obciążeniem silnika bez kondensacji, 
gdzie koszt paliwa przekracza 17 gr. 

Przyjmując koszt opału na wytworzony KW/h poniżej 
10 gr., widzimy, że stanowi on znikomą część tych taryf, 
jakie pobierane są od abonentów. 

Największą uwagę należałoby zwrócić na zły stan 
sieci, oraz na koszt amortyzacji i inwestycji. 

Bliższe szczegóły z badań poszczególnych elektrowni 
znaleźć będzie można w szeregu sprawozdań, które za- 
mieścimy w najbliższym czasie w „Technice Cieplnej*. 
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Data badania 


Ilość miesz- 


29—30/X 25 r. 


23—24/XI 25 r. 
8/XH 25 r. 


14—15/X1 25r. 


21—22/XII 25 r. 


4—5/1 26 r. 
17—18—19/11 26 


14—18/1V 26r. 


22—23—24/1V26 


30/IX 26 r. 


3—8/X1 26 r. 


13—14/1 27 r. 


kańców w 
1000-cach 


10 


10,5 
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Czas pracy | 
elektr. na dobę | 


od zmroku 
do świtu 


" 


od zmroku do 
12 w nocy 


okrągła doba 


od zmroku do 
2w nocy 
rano do 

wschodu słońca | 


” 


od zmroku | 


do świtu 


okrągła doba 


od zmroku do 12 


okrągła doba 


| lokom. bez koń. 


| at. bez przeg. 


| przegrz. 12 at. 


Zestawienie wyników badań 


Silniki 


8 at. 


lokom. z kond. 
12 at. 


2 lok. z kond. 
przegrz. akum. 
165 amp. godz. 


Diesel 


A 


| 


turbina par. 8 
2 lok. z kond. 
1 bez konden. 
lok. z kond. i 


lok. z kond. 
i przeg. akum. 


lokom. bez kond. 


2 lok. z kond. 

1 par. maszyna 

(bez przegrz.) 
Diesel 


od zmroku do 
1 w nocy 


lok. 2 przeg. 
i kondensacją 


Rodzaj prą- | 

du i wyso- 

kość napię- | 
cia 


prąd stały 
220 v. 


prąd stały 
2x220 v. 


prąd zmienny 
230 v. 


» 


prąd trójfa- | 
zowy 2000 v.| 


prąd stały 
220 volt. 


prąd stały 
2x220 v. 


prąd stały 
230 v. 


prąd z tur- 

biny wodnej 
prąd stały 
230 volt. 


prąd stały 
470 volt | 


| Maksym. 


obciąż. i 
mak. moc. 
elektr. 


| wKW/h 


66/80 


15,75 
75/180 


3401340 


85/110 


11/13 


360 400 


w mniejszych elektrowniach. 


= Lo | === Koszt 
RZ 5 sz | opału 
Efe Gatunek Žal PRZE Zużycie paliwa na poszczeg. |nal KW/h 
SPo| paliwa |s 95| Gz momenty na 1 KW/h. średni 
“ae sk; SES dobow 
© O Ę Ig R y 
T = Nz grosze 
— |półkostkij 25 | 5,87 kg.| a) wiecz.obciąż.naKW/h3,25kg.| 12,7 
pół miału b) nocne JEM 
— f 20 | 3,73 4, | a) wiecz. 3.44 ,, 9,5 
b) nocne 6,48 ,, 
— kostka ch [Gro 4 11,5 
— | kostka 32 | 2,375 „ | wieczór pełne obciąż. 2,11 ,, 6,9 
— | olej gaz. | 250 | 366 gr. 9,4 
wieczór 150HP 328 gr/KW/h | 9,35 
— 260 — o północy 100 HP 359 , 
ranne 50HP 455 ,, 
— miał 19 | 5,21 kg.| wieczorne obciąż. 4,9 kg. 9 
nocne &/6 oy 
900 miał 20 [20 ,, | 1. lokomobila 2,5 kg 5,2 
II. A 2,3 , 
III. ñ 3,7 » 
- kostka I 38 | 2,07. ,, | wieczór 1,78 7,8 
| dzien 2,9 ” 
— kostka 36 , 1,88 ,, 17,6 
950 | orzech | 46 — I.  lokomobila 2,13 kg. 13,1 
| Il. lokomobila 1,73 5 
HI. maszyna par, 4,08  »„ 
IV. Diesel 394 gr/KW/h 
55 | orzech (GB || DA ao 15,94 


393, 


SBIS RZECZY. 


R. Biedrzycki, inż. Uwagi praktyczne w sprawie nitowania 
blach kotłów parowych $ 

R. Biedrzycki, inż. Skutki wadliwego kołacze any slawa) 
z płomienicą w lokomobilach z wysuwanym systemem 
rurowym. "i, a, acne ae 

R. Biedrzycki, inż. Skutki błędnej konstrukcji połączenia blach 
walczaków kotłów systemu Garbe, zbudowanych z dwóch 
blach niejednakowej grubości oraz skutki łączenia takich 
blach, łubkami z tem, że łubka zewnętrzna posiada poje- 
dyńczy szew nitowy. à 

R. Biedrzycki, inż. Następstwa Ghia eet aay w fe: 
tłach płomienicowych . z 

R. Hauseri J. Wójcicki, inżynierawie. Uko dazu NE s" 
mobiłowych w przemyśle naftowym . 

W. Schramme, inż. Wybuch prowizorycznego kociołka patowego 
w pewnej łaźni 

K. Bizański, inż. Walczaki kotłów WYSGRÓpIEŻNA CIE 

St. Biedrzycki, prof. W sprawie zastosowania a" silnika 
w rolnictwie 

T. Szenic, inż. Badania wege w ns a. Łódzkiego 

R. Biedrzycki, inż. Zestawienie wyników badań przeprowadzo- 
nych w mniejszych elektrowniach . 


str. 


